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Automatisationsanlagenprojektierungs & Bauges.m.b.H. & Co K.G. 
in Wolfern bei Steyr (Osterreich) 

Vorrichtung zur automatischen Herstellung von Scheibenbremsbelag 



Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung 
zur automatischen Herstellung von Schelbenbrerasbelagen. 

Bisher erfolgte die Herstellung von Scheiben- 
bremsbelagen im allgemeinen durch Verpressung bzw. Versinterung 
in Etagenpressen. Die Zufuhrung der Bremsbelagmasse wird in den 
meisten Fallen handisch vorgenommen und in sogenannte Vorforrnen 
eingefuhrt, in denen ein kaltes Verpressen erfolgt. Es werden 
auf diese Weise grUne Formen gefertigt, die spater heifl gepreflt 
werden, Sowohl das genaue Dosieren der Bremsbelagmasse als auch 
die Handhabung der grunen Formen ist zeitaufwendig. Auch das 
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Verpressen in den Etagenpressen fuhrt zu Schwierigkeiten. Der 
Preflvorgang geht im allgemeinen so vor sich, daB entweder.be- 
reits beim Vorpressen das Tragerplattchen mitverarbeitet wurde, 
oder dieses erst in der Heiflpreflphase zugefuhrt wird. Es werden 
je nach GroBe des Belages verschieden viele Bremsklotze in einer 
Etage einer Presse verprefit. Da in der Etagenpresse weder eine 
StempelfQhrung * so hoher Genauigkeit geschaffen werden kann, daB 
der Belag in abgeschlossenen Raumen verpreBt. wird, noch eine 
absolut gleiche' Fullung moglich ist, so dafl jeder Belag urn ge- 
ringes verschiedene Htihe aufweist, ist eine hundertprozentige 
Verpressung fast nie zu erreichen. Es werden einerseits manche 
Belage starker, manche Belage weniger fest gepreflt und ander- 
seits auch durch Verwendung planer Preflplatten die Massen zum 
Teil nach oben ausgedruckt, so daB ein groBer Grat und damit 
verbundener Abfall entsteht und aufierdem nicht uber die gesamte 
Belagflache ein konstanter Verdichtungsgrad erreicht werden 
kann. AuBerdem sind bei dieser Herstellungsmethode sehr viele 
manuelle Arbeiten zu verrichten. Die PreJizeit -mufl relativ lang 
gewahlt werden, weil durch das Einbringen der Backen die sehr 
groBvolumigen Formen und Preflplatten stark abkuhlen und erst 
wahrend des Preflzyklus wieder aufgewarmt werden mussen. Da im 
allgemeinen nur die Zwischenplatten, die sich unter und ober 
der Form befinden, beheizt sind, erfolgt die Warmeubertragung 
zur Bremsmasse auch nur durch die Kontaktstellen am Trager- 
plattchen und an der Belagoberf lache. Die Erhitzung des Kernes 
erfolgt nur in sehr ungenugendem Mafle. Auf Grund des Gesagten 
ist es auch nicht moglich, Regenrillen schon wahrend des Prefl- 
vorganges mitzupressen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die 
Herstellung der Scheibenbremsbelage vollau tomatisch vorzuneh- 
men und dabei alle bisher auf getretenen technologischen Schwie- 
rigkeiten zu beseitigen, d.h. eine vollkommen gleichmaBige Er- 
warmung des Belagmaterials zu erreichen sowie eine vollkommen 
gleichmaBige Druckverteilung beim Pressen zu gewahrleisteri. 
Ferner wird ange^rebt, daB sich die Belagform nicht wahrend des 



209884/0229 



2229537 

a 

Be- und Entladevorganges abkuhlt, sondern vielmehr direkt ge- 
heizt wird. Die Erfindupg strebt dabei an, daJ3 die Vorrichtung 
zur automatischen Herstellung von Scheibenbremsbelagen in Form 
eines mehrstuf igen Automaten aus.gefuhrt und weitgehend ent- 
sprechend den technologischen Vorschriften des Anwenders be- 
trieben v/erden kann. 

Das v/esentliche Merkmal dor erf indungsgpmaBen • 
Vorrichtung besteht darin, dafi aut einem ersten, taktv/eise 
weiterschaltbaren Rundtisch mehrere Heifipressen angeordnet sind, 
zu deren Beschickung mit vorgepreflten Tabletten aus Bremsbelag- 
masse Nebenaggregate vorgesehen sind, u.zw. vorzugsweise min- 
destens eine auf einem zweiten Rundtisch angeordnete Tablettier- 
presse mit einer Dosiervorrichtung fur die Bremsbeiagmasse und 
eine Einrichtung zur Vorwarmung der Tabletten, gegebenenf alls 
eine Einrichtung zur Zufuhr und Vorwarmung von Tragerplattchen. 

Das Ilerzstiick der Vorrichtung bildet die HeiA-.' 
preflzone. Auf dem in diesor voryesehenen Drehtisch sind z.B. 24 
Heifipressen aufgebaut, die bei einer Taktzeit von 20 Sekunden 
eine Heifipretfzeit von 6 Minuten gestatten. Urn diese Taktzeit 
bzw. noch Taktzeiten herunter bis zu 10 Sekunden zu errnoglichen, 
ist vorgesehen, daJ3 sowohl das Tragerplattchen als auch die 
Bremsbplagmasse vorgev/armt wird und die Formen selbst immer er- 
v/Iinnt gehalten v/erden. In jeder der Pressen wird je nur enn 
Scheibcnbremsbelag verarbeitet. Durch auswechselbare PreiSformen- 
teilo, die je nach Belagform eingebaut v/erden konnen, ist der 
Aufbau der Vorrichtung so einfach, daB eine gute Amortisation 
riocjcbcn ist. Die Prefiformen konnen in sehr engen Toleranzberei- 
chon mit hochglanzpolierten Oberflachen hergestellt werden, so 
daJS die Qualitiit der Erzeugnisse auch den hdchsten Arfcrderungen 
entspricht. Palls Tragerplattchen Verwendung finden sollen, 
kcinfien dioso von einem Stapelrnagazin entnommcn und -automatisch 
ir, dip Maschino eingebracht werden. Es besteht hier die Moglich- 

keit, Zusatzmayazine anzubauen, so daii der Tragerplattchenvorrat 
auch lur 'janze Schichten Oder langer ausreicht. Vom Magazin wird 
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jeweils das oberste Tragerplattchen abgehoben, so dafi auch die 
Verarbeitung nicht ebener Tragerplattchen moglich wird. Das 
Tragerplattchen wird zunachst mit Hilfe einer Auf tragvorrich- 
tung mit Binder bfcschichtet, der anschliefiena in einem Ourch- 
laufofen vorgehartet wird, wobei die Tragerplattchen gleich- 
zeitig auf ca. 70° - 80° vorgewarmt werden. Die Vorwarmetempe- 
ratur ist mit Hilfe von Prazisionsthermostaten einstellbar. 
Nach der Aushartung werden die Plattchen zusammen mit den vom 
Tablettierautomaten kommenden Tabletten in die Heifipresse ein- 
gefuhrt; 

Einzelheiten der Erfindung werden an Hand der 
Zeichnung naher erlautert, die eine beispielsweise Ausfuhrungs- 
form der erf indungsgemafien Vorrichtung zur automatischen Her- 
stellung von Scheibenbremsbelagen schematisch unter Weglassung 
von fur die Erfindung nicht wesentlichen Teilen veranschaulicht. 
Es zeigt: 

Fig. 1 eine Gesamtansicht der Vorrichtung, 
Fig. 2 einen Schnitt nach der Linie II-II der Fig. 1, 
Fig. 3 eine Heifipresse im Schnitt in geoffneter Stellung 
zum Spruhen der Form und Einlegen der Trager- 
plattchen und der vorgeprefiten Tabletten, 
Fig. 4 die Heifipresse in ihrer Stellung vor bzw. nach 
dem eigentlichen HeifipreBvorgang bzw. zum 
Zwischenbeluf ten, 
Fig. 5 die Heifipresse beim Hochdruckpressen und 
Fig. 6 die Heifipresse wahrend des Ausstoflens eines fer- 
tigen Scheibenbremsbelages und des Reinigens 
der Form. 



Die Vorrichtung zur Herstellung vorgeprefiter 
Tabletten aus einer Bremsbelagmasse weist einen mit einem Haupt- 
stander verbundenen Drehtisch 19 auf. Es wird vorgewarmte Brems- 
belagmasse mit Hilfe einer Prazisionsdosiereinrichtung/verwogen 
und die Masse anschliefiend in die Tablettierf orm gedruckt. Das 
Austragen der oft sehr stark zum Verfilzen neigenden Bremsbelag- 
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masse erf olgt mit Hilfe ei.ner speziellen Vorrichtung, die aus 
einem nach unten sich erweiternden Behalter 27 besteht, in 
dessen unterer Wanne zur Homogenisierung zwei Hohlschnecken 28 
lauf en. Die Hohlschnecken werden aus Schraubenf ederstiicken mit 
vierkantigem Drahtquerschnitt gebildet, wovon eine rechtsgangig 
und eine linksgangig ausgebiidet ist. Durch diese Hohlschnecken 
28 wird die Bremsbelagmasse so weit aufgelockert, dafl sie durch 
1m Zentrum der Hohlschnecken 28 liegende Austragschnecken 29 1 
ausgetragen werden kann. Die Austragschnecken 29 1 haben entge- 
gengesetzte Drehrichtung im Vergleich zu den Hohlschnecken '28, 
sie bestehen ebenfalls aus je einer Schraubenf eder mit vierkan- 
tigem Drahtquerschnitt, Es ist durch diese Konstruktion ein 
Verstopfen unmoglich, da die Bremsbelagmasse, auch wenn sie 
durch das Auspressen kompakter wird, im Inneren der Hohlschnecken 
gefordert wird und nur durch Eindriicken der Austragschnecken 29 x 
am aufleren LTmfang geschoben wird. Das Ausbringen der Bremsbelag- 
masse erfolgt mit Hilfe der Austragschnecken 29 r durch elnen 
rohrformigen Austragschacht 29, der von aufien beheist ist, so 
dafl eine Aufwarmung der Bremsbelagmasse bis auf ca. 80° erfolgen 
kann. Am Ende des Austragschachtes 29 befinden sich Stachel- 
walzen 30, die nach Abschaltung des DosiergerStes das Nachfallen 
von Masseteilchen verhindern und insbesondere zur Feindosierung 
die Bremsbelagmasse in kleine Teile zerteilen. Unter dem Ende 
der Austragschnecke 29* befindet sich eine Wiegevorrichtung 31, 
mit deren Hilfe eine Grob- und Feindosierung vorgenommen werden 
kann. Der Wiegebehalter ist als Form 32 ausgebiidet, die grob 
der gewunschten Tablette angepafit ist. Mit Hilfe eines Schwenk- 
zubringers 20 wird die Form 32 nach Beendigung des Dosiervor- 
ganges in eine Tablettierpresse 21 gebracht und in diese mit 
Hilfe eines Austragstempels 33 die Masse eingestoflert. Die Tab- 
lettierpresse 21 befindet sich auf dem Drehtisch 1 9. DBr Haupt- 
druckstempel wird von unten elngestoflen und hangt wahrend des Ab- 
fU liens zunSchst lose in der Form 32. Nach dem Weiterdrehen urn 
eine Undrehung erfolgt das Tablettieren unter hoherem Druck. 
Wahrend des Tablettierens (Vorpressen) wird die Tablettierf orm 
eben geschlossen und der in der Form hangende Stempel von unten 
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eingedrtickt. Die so erzeugte Tablette wird ausgestofien und mit 
Hilfe einer Zange 17 in die Heifipresse gegebenenf alls gemeinsam 
mit einem Tragerplattchen eingelegt, das uber eine i.;inrichtun^ 1 ^ 
ZMgofflhrt und vorq^warnrt wird. 

Die Heifipresse selbst besteht aus dem Haupt- 
prefizylinder 2, einem Pilotzylinder 3 und einem Heizplatten- 
und Formensatz. Durch verschiedene Stellungen des Formstempels 
9 und der Formmatrize 10 sowie des Pilot- und Hauptprefizylinders 
kann das Tragerplattchen mit der Tablette eingelegt und aus der 
Form ausgestofien werden, ferner kann die Form zum Reinigen und 
auch zum Spruhen geoffnet werden. Die eingelegte Tablette wird 
durch Schliefien der Presse heifiverpreBt. Nach dem Einlegen wird 
die entsprechende Prestation einen Schritt weitergedreht, so 
daB eine neue Heifipresse in die Beschickungsposition kommt. 
Wahrend des Pressenrundlauf es kann diese ein- oder mehrmals ent- 
lviftet werden, urn ein Entgasen zu ermbglichen. Am Ende des 
Rundlaufes wird der Bremsbelag ausgestofien, in einer weiteren. 
Statbn die Form mittels einer Reinigungsburste 23 gereinigt 
und schliefilich in einer Vorbereitungsstation mit Trennmittel 
mittels eines SprUhkopfes 24 bespruht, so dafi sie zur Autnahme 
eines neuen Tragerplattchens mit Tablette bereit ist. Die Rei- 
nigungsbiirste 23 und der Spriihkopf 24 sind in die Heifipresse 
einf ahrbar. 

Jede Heifipresse besteht aus einem Pressenjoch 1 
aus Stahlgufi, das an einem Drehtisch 15 befestigt ist und das 
alle Bauteile der Heifipresse aufnimmt# Im oberen Arm des Pressen- 
joches 1 sitzt der Hauptprefizylinder 2. Im Fufi des Joches der 
Pilotzylinder 3. 

Der Hauptprefizylinder 2 ist als Plungerzylinder 
mit Ruckfuhrung durch eine Ruckzugfeder 2 1 ausgebildet* Der 
Pilotzylinder 3 ist ein Plungerzylinder ohne Ruckfuhrung. In 
einer Nut des Kolbens des Hauptpretfzylinders 2 ist eine Stem- 
pelhalterplatte 8 mit Spiel befestigt. In die S tempelhalter- 
platte 8 greiten zwei Zugstangen 5 ein, die in einer Heizplatte 
7 gefuhrt sind. Im Bereich der Heizplatte 7 haben diese Zug- 
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stangen 5 eine Abflachung 5', die das Einfiihren in die Heiz- 
platte 7 ermoglichen, jedoch nach einer 90°-Drehung nach alien 
Seiten gefvihrt sind. 

Die Zugstangen 5 greifen auch in eine Formma- 
trize 10 und in ein unteres Querjoch 4 ein. Es werden dadurch 
alle Bauteile grob gefuhrt. Die Zugstangen 5 haben solche Ein- 
drehungen, da£ sie im unteren Querjoch 4 und in der Formmatrize 
10 hohenmafiig festsitzen, d.h. diese beiden Teile machen jede 
Hohebewegung der Zugstangen 5 mit. Die Stempelhalterplatte 8 
hat nach unten einen Freilaufweg. 1st dieser erschopft, wird 
auch die Stempelhalterplatte 8 durch die -Zugstangen mit genom- 
men. Auf der Stempelhalterplatte 8 ist ein Prei3stempel 9 be- 
festigt. Der Pretistempel 9 und die Formmatrize 10 haben die 
Form des Scheibenbremsbelages. Je nach gewunschter Form des 
Bremsbelages bzw. Lage des Tragerplattchens am Bremsbelag sind 
an der Unterseite der Formmatrize 10 entsprechende Ausnehmungen 
zur Fiihrung des Tragerplattchens vorhanden. Die Zentrierung des 
Tragerplattchens erfolgt durch eine Formmaskenplatte 11. Die 
Formmaskenplatte 11 wird auf einer Heizplatte 7 aufgesetzt. 
Wahrend des SchlieBens der Form zentriert sich die Formmatrize 
10 an zwei Fiihrung s- und Fangbolzen 12, mit welchen auch die 
Formmaskenplatte 11 zentriert ist. Die Formmaskenplatte 11 tragt 
an ihrer Oberseite Fuhrungsbolzen bzw. Einfrasungen, in welche 
die Tragerplattchen eingreifen. Werden gekropfte Tragerplactchen 
verwendet bzw. Tragerplattchen mit einer Nase, so hat die Form- 
maskenplatte 11 entsprechende Ausnehmungen. Ein wichtiges Merk- 
mal der Presse bosteht darin, daJ3 der Formstempel 9 nie aus der 
Formmatrize 10 herausgefuhrt und so eine genaue Fiihrung des 
Pressenkolbens und der Werkzeuge zueinander entfallen kann. 
Aufierdem ist die Gefahr ausgeschaltet, da£ beim Eintauchen des 
Formsterapels 9 in die Formmatrize 10 eine Beschadigung der Werk- 
zeuge erfolgt. In geoffneter Stellung der Heiflpresse (Fig. 3) 
ist der Formstempel 9 mit der Stempelhalterplatte 8 und Plunger 
durch die Huckzugfeder 2' im HauptpreBzylinder 2 ganz nach .pben. 
' ; »ozogen. Uber die Zugstangen 5, die an der Stempelhalterplatte 
H irj oberstor StolJung anliegen, v/ird auch die Formmatrize 10 
jnd das LftMsxiwh /] hochgozogen. In derj Zwi schenraurn zwischen 
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Formmaskenplatte 11 und Formmatrize 10 kann eine vorgepreBte 
Tablette auf die Formmaskenplatte 11 aufgesetzt werden. An jeder 
Heii3presse ist ein Zweistellungsventil angeordnet, das mit Hilfe 
eines Schaltzylinders geschaltet wird. Wird auf Pressen geschal- 
tet, so wird zunachst der Pilotzylinder 3 beauf schlagt. Durch 
Ausfahren des Kolbens des Pilotzylinders 3 wird uber das Quer- 
joch 4 und uber die Zugstangen 5 sowohl der Plunger des Haupt- 
preBzylinders 2 uber die Stempelhalterplatte 8 und uber die Zug- 
stangen 5 auch die Formmatrize 10 nach unten gezogen. Wenn die 
Formmatrize 10 an der Heizplatte 7 bzw. auf der Formmaskenplatte 
11 aufliegt (Fig. 4), steigt der Druck im Pilotzylinder 3, so 
daB uber ein Uberstrbmventil der HauptpreBzxlinder 2 mit Druckbl 
beaufschlagt wird, d.h. der HauptpreBzylinder 2 kann erst 

pressen, wenn die Formmatrize 10 an der Formmaskenplatte 10 
niedergehalten ist, so daB ein Ausrinnen der Bremsbelagmasse 
verhindert wird. Das Pressen mit dem HauptpreBzylinder 2 kann 
nun beliebig lang vorgenommen werden. Durch den Freilaufweg an 
den Zugstangen 5, den die Stempelhalterplatte 8 hat, kann das 
PreBgut zusammengedruckt werden. Wahrend des PreBvorganges wird 
durch gleichmafiig in der Formmatrize 10 und in der Heizplatte 7 
verteilte Heizelemente eine praktisch konstante Oberf lachentem- 
peratur aller mit der Bremsbelagmasse in Beriihrung kommenden 
Teile erreicht. Zwischen der Heizplatte 7 und dem Pressenjoch 1 
bef jndet sich eine Warmeisolierung 6. Ist der Prefivorgang be- 
endet, wird uber einen Halte- und Druckbolzen 13 die Formmatrize 
geschlossen gehalten, wahrend durch Umschalten des Hydraulik- 
ventils der HauptpreBzylinder 2 entlviftet wird und. dadurch mit 
Hilfe der Ruckzugfeder 2 1 so weit gehoben wird, bis die Stempel- 
halterplatte 8 am Bund der Zugstange 5 anschlagt. Durch das vor- 
zeitige Heben des PreBstempels 9 ist verhindert, daB die Form- 
matrize 10 zuerst abhebt und das PreBgut deformiert wird. Gleich- 
zeitig wird durch diesen Arbeitsvorgang das PreBgut vom PreB- 
stempel 9 geldst. Anschlieflend wird uber einen Zylinder das 
Querjoch.4 am Haltebolzen 13 hochgedriickt, bis die Zugstangen 5 
an der Stempelhalterplatte 8 anschlagen. Es wird dadurch die 
Formmatrize 10 ganz uber den PreBstempel 9 geschoben (Fig. 6), 
so dafl der fertige Bremsbelag aus der Form herausgedruckt wird. 



209884/0229 



2229537 



In dieser Stellung kann auch eine Reinigung der PreBflachen mit 
Hilfe der einf ahrbaren Reinigungsburste 23 erfolgen. Durch He- 
runterziehen des Querjoches 4 und damit der Formmatrize 10 wird 
der gesamte Innenraum der Heiflpresse wieder freigegeben, in die- 
ser Stellung (Fig. 3) kann das Einspruhen der Formen mit Trenn- 
mittel mit Hilfe des einfahrbaren Spruhkopf es erfolgen, Auch 
wird in dieser Stellung die Beschickung vorgenommen. Durch die 
Anordnung des Pilotzylinders 3, der ein Nachsaugen der groflen 
Olmenge im Hauptpreflzylinder 2 bewirkt, ergibt sich auch die 
Moglichkeit der Verwendung einer sehr kleinen Hochdruckpumpe. 

Ahnlich aufgebaut ist auch die Tablettierpresse 
21 , die ebenf alls mit einem im Innern liegenden Pilotzylinder 
angesteuert wird und so den groflen Weg durchfuhrt. Auch in die- 
sem Fall sind die Stempel in der Vorprefiform so gefuhrt, dai3 sie 
niemals aus dieser herausgefiihrt werden mussen. Das Entnehmen 
und Einlegen der Tragerplattchen erfolgt mit Hilfe von Einlege- 
zangen 17, die sich wegmafiig an der vorderen Seite der-Heiz- 
platte 7 zentrieren, so dafl ein geringer Schlag im Rundtisch 
ausgeglichen wird. An einer Zentrierplatte 14 des Pressenjoches 
1 wird in der Beschickungsstation das Pressenjoch genau zentriert. 
Es erfolgt so eine Winkelzentrierung. Die Zentrierung in Richtung 
des Radius erfolgt durch den erwahnten Anschlag an der Einlege- 
zange 17. 

Die Einrichtung 16 zur Zufuhrung und Vorwarmung 
von Tragerplattchen besteht aus einem Stapelmagazin 34, aus dem 
die Tragerplattchen von oben durch eine Einrichtung 35 entnommen 
werden.f Die Tragerplattchen durchlauf en eine Auf tragvorrichtung 
36 fur Binder, hinter der ein durchlauf of en 37 zur Vorwarmung 
der Tragerplattchen angeordnet ist. Die Tragerplattchen werden 
schliefilich durch die Zange 17 erfaflt und der HeiBpresse 1 bis 
13 zugefuhrt. 

Die dargestellten und beschriebenen Ausfuhrungs- 
formen dienen nur zur Erlauterung des Wesens der Erfindung, ohne 
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diese auf Einzelheiten zu beschranken. So kann auch in der 
Tablettierpresse die Masse wahlweise direkt auf die Trage*> 
plattchen aufgepreflt werden. Die Masse und Plattchenvorwarmung 
kann auch ausgeschaltet werden. Es ist auch moglich, im Verlauf 
der Plattchenzubringung weitere Bearbeitungseinheiten, wie 
z.B. zum Bursten oder Schleifen der Tragerplattchen, einzubauen. 
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Patentanspruche: 




Vorrichtung zur automatischen Hei»stellung 



von Scheibenbremsbelagen, dadurch gekennzeichnet, da£ auf einem 
ersten, taktweise weiterschaltbaren Hundtisch (15) mehrere HeiB- 
pressen (1 - 13) angeordnet sind, zu deren Beschickung mit vor- 
gepretften Tabletten aus Bremsbelagmasse Nebenaggregate vorge- 
sehen sind, und zwar vorzugsweise mindestens eine auf einem 
zweiten Hundtisch (1 9) .angeordnete Tablettierpresse (21 j mit 
.einer Dosiervorrichtung (13) fur die Bremsbelagmasse und eine 
Einrichtung zur Vorwarmung der Tabletten, gegebenenf alls eine 
Einrichtung (16) zur Zufuhr und Vorwarmung von Tragerplattchen. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, da£ jede Heifipresse (1 - 13), gegebenenf alls die Tab- 
lettierpresse (21) aus einem am Drehtisch (15, 19) befestigten 
Pressenjoch (1 ) besteht, mit d'em ein Hauptpre^zylinder (2) und 
ein Pilotzylinder (3) sowie eine Heizplatte (7) als Trager einer 
Formmaskenplatte (11 ) verbunden sind, wobei in der Heizplatte 
(7) Zugstangen (5) gefiihrt sind, an denen ein mit dem Pilotzy- 
linder (3) zusammen arbeitendes Querjoch (4) und eine Formma- 
trize (10) befestigt und eine mit dem Hauptprefizylinder (2) ver- 
bundene Stempelhalterplatte (8) verschiebbar gefuhrt ist, wobei 
die Verschiebung der letzteren begrenzt ist, so date ein an der 
otempelhalterplatte (8) angeordneter Formstempel (9) nicht aus 
der Formrnatrize (10) herausgleiten kann. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnetj da# zwischen der Heizplatte (7) bzw. der Formmasken- 
platte (11) und der Formrnatrize (10) Fuhrungs- und Fangbolzen 
(12) angeordnet sind* 



4. Vorrichtung nach Anspruch 2 Oder 3, dadurch 
gekennzeichnet, da.JS der Hauptprefizylinder (2) als Plungerzylin- 
dor ausgebildet ist, an dem eine mit dem Pressenjoch (1 ) ein- 
sti 3 3 bar verbundene Ruckzugfeder (2 1 ) angreift. 
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5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 

4, dadurch gekennzeichnet, dafi an jeder Heifipresse (1 - 13) bzw. 
Tablettierpresse (21) ein mittels eines Schaltzylinders schalt- 
bares Zweistellungsventil angeordnet ist, wobei zum Schliefien 
der Presse zunachst der Pilotzylinder (3) beaut schlagbar ist 
und ein Uberstromventil vorgesehen ist, uber das der ' Hauptprefi- 
zylinder (2) nach dem Schliefien der Presse beauf schlagbar ist. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 

5, dadurch gekennzeichnet, dafi zum Verschieben der Formmatrize 
(10) in die verschiedenen Arbeitsstellungen jeder Heifipresse* 
(1 - 13) bzw. Tablettierpresse (21) ein an dem Querjoch (4) 
angreifender Halte- und Druckbolzen (13) vorgesehen ist. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 

6, dadurch gekennzeichnet, dafi in der Formmatrize (10) Heiz- 
elemente angeordnet sind. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 

7, dadurch gekennzeichnet, dafi zwischen der Heizplatte (/) und 
dem Pressenjoch (11 ) eine Warmeisolierung (6) eingebaut ist. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 

8, dadurch gekennzeichnet, dafi die Formmatrize (10) und die 
Formmaskenplatte (11) mi't Ausnehmungen und/oder Vorsprungen 
entsprechend der Form der Scheibenbremsbelage und gegebenenf alls 
der Tragerplattchen versehen sinu. 

■ 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 

9, dadurch gekennzeichnet, dafi der Formstempel (9), die Form- 
matrize (10) und die Formmaskenplatte (11) oder eine von diesen 
auswechselbar sind. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 

10, dadurch gekennzeichnet, dafi zum Einlegon der vorgeprefiten 
Tabletten gegebenenf alls der Tragerplattchen in die Heifiprcsse 
(1 - U) und zum Entnehmen der fertigen dchei benbremsbelage aus 



209884/0229 



2229537 



der Heiflpresse (1 - 13) mindestens je eine Zange {17, 22) vor- 
gesehen ist.. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 

11, dadurch gekennzeichnet, dafl an dem Pressenjoch (1 ) zur 
Winkel^entrierung des Drehtisches (15) eine Zentrierplatte (14) 
angeordnet ist. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 

12, dadurch gekennzeichnet, dafl zur Aufnahme eines Vorrates an 
Tragerplattchen ein Stapelmagazin {34) vorgesehen ist, dem die. 
Tragerplattchen von oben entnommen werden, und dafl hinter der 
gntnahmevorrichtung (35) eine Auf tragvorrichtung (3&) fur 
Binder und ein Durchlauf ofen (3?) angeordnet ist. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi zwischen den Zangen (17, 22) zum Einlegen der 
vorgepreBten Xabletten gegebenenfalls der Tragerplattchen und 
zum Entnehmen der fertigen Scheibenbremsbelage eine Reinigungs- 
SUrste (23) und. ein Spriihkopf (24) in die HeiSpresse (1 - 13) 
einfahrbar angeordnet sind. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 
14, dadurch gekennzeichneA; da£ zur Aufnahme der Bremsbelagmasse 
ein sich.nach unten kdnisch erweiternder Behalter (27) vorge- 
sehen ist, auf dessen Boden zwei in entgegengesetzter Richtung 
umiaufende Hohlschnecken (28) zur Homogenisierung und Austragung 
der Sremsbelagmasse angeordnet sind, wobei an den Behalter (27) 
ein rohrformiger, beheizter und eine Austragschnecke (29* ) auf- 
nehftiender Austragschacht (29) angeschlbssen ist, hinter dem zwei 
StaCheiwalZen (30) und hinter diesen eine auf einer Wiegevor- 
richtung (31 ) stehende Form (32) fur die Bremsbelagmasse mit 
feinem Austragstempel (33) zur Ausbringung der Bremsbelagmasse 

in die Table ttierpresse (21 ) . angeordnet ist. 
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16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Hohlschnecken (28) und die Austrag- 
schnecke (29 1 ) aus Schraubenf edern mit vierkantigem Querschnitt 
bestehen. 
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